© REPUBLIQ UE FRA NQAISE © N ° de Publication : £ 737 699 

"' (a n'utiliser que pour les 

INSTITUT NATIONAL commandes de reproduction) 

DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 

© N° d'enreglstrement national : gg 09857 

PARIS 

© Int CI 8 : B 65 B 25/06, 31/00 



© 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



2)Datede depot : 10.08.95. 
© Priorite : 



© Date de la mlse a disposition du public de la 
w demande : 14.02.97 Bulletin 97/07. 

(56) Liste des documents cites dans le rapport de 
recherche preliminaire : Se reporter a la fin du 
present fascicule. 

(60) References a d'autres documents natlonaux 
apparentes : 



(7l) Demandeur(s) : SOCIETE VITREENNE D 
w ABATTAGE SOCIETE ANONYME— FR. 



© Inventeur(s) : ROZE JEAN BAPTISTE. 



©Titulalre(s): 



©Mandataire : REGIMBEAU. 



O) 
O) 
CD 

N 
CO 

CM 

DC 
Li. 



© INSTALLATION AUTO MAT I SEE DE CON DITIONNE WENT DE VIANDES. 



(57) Cette installation permet de conditionner des portions 
cfeviandes de meme categorie dans des barquettes (C) a 
partir de pieces de viandes de differentes categories, re- 
parties dans des bacs (A). 

(.'installation comprend, places a la suite les uns des au- 
tres, un poste (1) d'entree et de pesage des bacs (A), un 
poste (2) de piegage manuet, dans lequei les pieces sont 
subdivisees en portions et deposees dans des plateaux 
(B), un poste (3) de controle et de pesage, un poste (4) de 
chargement des barquettes (C), un poste d'impression (5), 
un poste d'operculage automatique (6) des barquettes, un 
poste automatique (7) de pesage et d'etiquetage des bar- 
quettes operculees (C), ainsi qu'un poste (8) de reception 
et de triage des barquettes etiquettes, des moyens de 
convoyage (10, 11, 12, 13, 14, 15) etant prevus qui assu- 
rent le deplacement individuel, d'abord des plateaux (B), 
puis des barquettes (C et C) entre ces d'rfferents postes. 
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1 

INSTALLATION AUTOMATISEE DE CONDITIONNEMENT DE 

VIANDES 

La pr&ente invention concerne une installation automatisfe de conditionne- 
ment de portions de viandes de meme catdgorie dans des barquettes, k partir de pifeces de 
viandes de differentes categories qui sont initialement ^parties dans des bacs. 

On connalt d6jk des lignes de production de viandes conditionn^es dans 
5 des barquettes, sous une atmosphere protectrice, recouvertes d'un film en mattere 
plastique. 

Les lignes traditionnelles de production sont conges pour traiter 

simultanement une seule categorie de viandes, par exemple des tranches de bifteck 

obtenues par d&oupage de filets de boeuf. 
10 De plus en plus, certains producteurs - et c'est le cas de la demanderesse - 

sont amends k conditionner au sein d'une mSme unite de production des viandes de 

categories differentes, par exemple des biftecks, des c6tes de pore ou d'agneau, des 

abats, et divers autres morceaux de boeuf, de veau, de pore ou d'agneau. 

Par ailleurs, de plus en plus la production doit s'adapter, avec un deiai de 
15 reponse le plus court possible, aux besoins du marche, et une ligne de production affectee 

au conditionnement d'une seule categorie de viandes ne permet pas de repondre 

correctement k ces imperatifs. 

C'est pourquoi, la pr&ente invention a pour objectif de proposer une 

installation de conditionnement automatize et polyvalente, permettant, sur la mSme ligne, 
20 de traiter simultanement des viandes de categories differentes, 1' organisation de Tinstall- 

ation, et son pilotage par ordinateur reduisant au maximum les risques d'erreurs tout en 

permettant de travailler avec une grande flexibility. 

Cet objectif est atteint, conformement k Tinvention, grace au fait que cette 

installation comprend, places k la suite les uns des autres : 
25 a) un poste d'entree et de pesage des bacs ; 

b) un poste de pi&£age manuel, dans lequel des operateurs se saisissent de 

fa9on aieatoire d'un bac et decoupent les pieces contenues dans celui-ci de manifere k les 

subdi viser en portions, qu'ils deposent dans des plateaux, chaque plateau ne recevant que 

des portions de meme categorie ; 
30 c) un poste de contrdle, de pesage, et d'identification du contenu de 

chaque plateau ; 

d) un poste de chargement des barquettes, dans lequel des operateurs se 
saisissent de fa9on aieatoire d'un plateau et en repartissent le contenu dans un nombre 
determine de barquettes disposees k la queue-leu-leu, designees "train de barquettes" ; 
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e) un poste d'impression, apte k apposer sur chaque barquette du train une 
marque identiflcatrice de la catdgorie de viande qu'elle contient ; 

0 un poste d'operculage automatique, dans lequel un film plastique est 
simultanlment depose sur chacune des barquettes du train ; 
5 g) un poste automatique de pesage et d'etiquetage des barquettes 

opercuiees ; 

h) un poste de reception des barquettes etiquetees ; 

i) des moyens de convoyage aptes k assurer le transfert individuel des 
plateaux du poste de pipage au poste de chargement, le transfert d'un train de barquettes 

10 du poste de chargement au poste d'operculage, et le transfert individuel des barquettes 
opercuiees du poste d'operculage au poste de reception. 

Dans un mode de realisation prefer, le poste de reception comprend des 
moyens automatiques pour trier les barquettes et pour les regrouper en lots. 

Avantageusernent le poste d'operculage comporte des moyens pour 
15 injecter une substance k Pinterieur des barquettes. 

Dans un mode de realisation possible, ces moyens sont agences pour 
injecter une atmosphere protectrice dans les barquettes, par exemple du dioxyde de 
carbone (CO2), apte k amdliorer la conservation des viandes. 

D'autres caracteristiques et avantages de Pinvention apparaltront de la 
20 description et du dessin annexe (figure 1) qui est une representation schematique, vue de 
dessus, de Fensemble de P installation. 

On a designe par les references A, B et C respectivement les bacs 
contenant initialement les viandes k traiter, les plateaux servant au transport intermediaine 
de portions, et enfin les barquettes de conditionnement desdites portions. Aprfcs 
25 operculage, ces barquettes ont ete referencees C \ 

Les bacs A contenant la matifere premiere sont des caisses en matifere 
plastique en forme de paralieiepipfcde rectangle, de capacite relativement grande, pouvant 
contenir (k titre d'exemple) de 10 k 20 kg de viandes. 

Les plateaux B sont des caissettes plates egalement en plastique, de faiWe 
30 hauteur, pouvant contenir quelques kilogrammes de viandes. 

Les barquettes C destines k la commercialisation des viandes, par 
exemple en grande surface sont en materiau synthetique leger et isolant, tel que le 
polystyrene expanse. Leur contenance est variable, et plusieurs modules de barquettes 
peuvent €tre prevus. 

35 L' operculage est realise au moyen d'un film transparent etirable et 

soudable k chaud, par exemple en polyethylene. 
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A titre indicatif, les barquettes peuvent contenir entre 120 grammes et 1 
kilogramme de viandes en portion. 

Dans le mode de mise en oeuvre de Installation illustre et ddcrit ci-aprfes, 
on a suppose qu'il y avait trois categories differentes de viandes k traiter. En pratique il 
5 peut y en avoir beaucoup plus. 

II s'agit par exemple de tranches de bifteck, obtenues k partir de filets de 
boeuf ; de tranches de foie de veau, obtenues k partir de foies entiers de veau ; de cOtes 
d'agneau obtenues k partir d'echines d'agneau. 

La matifere premifere, k savoir des filets de boeuf, des foies de veau et des 
10 echines d'agneau amvent k l'installation dans les bacs A, chaque bac contenant naturelle- 
ment des produits de mSme nature, k savoir des filets X , des foies Y ou des echines Z. 

Aprfes pifesage, c*est-&-dire decoupe en tranches de ces morceaux, ceux-ci 
sont designes par les memes lettres, mais minuscules. 

Ainsi, les tranches de bifteck sont referencees x, les tranches de foies de 
15 veau y et les cdtes d'agneau z. 

En reference k la figure 1, on y a designe par la reference 1 le poste 
d'entr£e et de pesage des bacs. 

Ce poste comporte un appareil de pesage eiectronique relie k l'unite 
centrale de Tordinateur (non representee) qui assure le pilotage et le contrOle de Pinstal- 
20 lation. Le logiciel mis en oeuvre utilise un sysfeme d'exploitation du type "temps reel 
deterministe", qui permet de garantir la gestion des differentes tSches. 

L' information relative au poids de chacun des bacs arrivant k Installation 
est transmise k Tunite centrale, et y est enregistree. 

A ce poste est affecte un operateur Oi . 
25 Celui-ci dispose d'un clavier et d'une imprimante d'etiquettes ; il imprime 

une information relative k la nature du produit contenu dans le bac, sur un jeu de 
plusieurs etiquettes, en I'occurrence d'autant d'etiquettes que le nombre de plateaux B 
susceptibles d'etre garnis par le contenu du bac - par exemple six 

De preference cette information est doublement inscrite, d'une part en 
30 clair, pour €tre directement lisible par les differents operateurs, d'autre part en code (code 
k barres), pour pouvoir Stre lue par un Iecteur optique. 

Ce jeu d'etiquettes est place dans le bac A qu'il concerne. 

A proximite du poste 1 se trouve le poste de pi&9age 2 qui comporte un 
certain nombre de tables de travail 20 pour des operateurs 0 2 . 
35 Ce sont des tables de type connu en soi, equipes d'un receptacle k dechets 

et d'un systfeme de rangement des couteaux et autres outils de coupe appropries. 
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Au moyen d'un sysfeme de convoyage classique 100, par exemple k tapis, 
un bac A prealablement pes6 - qui contient par exemple des morceaux X - est amene en 
vis-&-vis de Poperateur O2 disponible (flfcche Ft ) . 

Celui-ci d&oupe le morceau en tranches x, qiTil depose sur un plateau B. 
5 Une fois le plateau B garni, il y place Tune des Etiquettes, et le depose sur un convoyeur 
10(fteche F 2 ). 

Le convoyeur 10 est par exemple une bande sans fin en matifere plastique 
(chlorure de polyvinyle par exemple) ou une bande k chaine formee de maillons 
synthetiques, de type connu, dont le deplacement est symbolist par la flfcche F 3 . 
10 Les convoyeurs 100 et 10 sont superposes (situes k des niveaux diffe- 

rents). 

La partie amont du convoyeur 10 passe le long des tables 20, et amfene les 
plateaux gamis de portions x, y ou 2 les uns k la suite des autres, jusqu'i un poste 3. 

On notera que, de fa?on complement aieatoire, chacun des opdrateurs 
15 va traiter indifferemment des morceaux X , Y et Z, ceci en fonction des bacs A qui lui 
sont pr£sent£s. 

Les diffdrentes plateaux B sont egalement places par les differents 
operateurs de manifere aieatoire sur le convoyeur 10. 

Cest done une succession non ordonnee de plateaux B contenant les 
20 differentes categories de portions qui arrive au poste 3. 

Comme d6ji dit, dans chacun des plateaux B garnis, Topdrateur Gfc a 
place une etiquette qui concernait le bac A qu'il a traite. 

Le poste 3, auquel est affecte une personne O3, est un poste de contr81e, 
de pesage et d'identification du contenu de chaque plateau B . 
25 L'operateur O3 procfede d'abord k un contrdle visuel, pour verifier que 

r etiquette attachee au plateau correspond bien k son contenu. 

A ce poste le plateau est pese et identifie par lecture du code k barres. 

Ces informations sont adressees k Punite centrale, et saisies dans cette 

dernifere. 

30 La comparaison des pesees realisees aux postes 3 et 1 permet d'etablir le 

rendement de matifcre des produits issus du pife9age, c*est-&-dire de connaltre le poids des 
rebuts (os et gras notamment) qui ont ete eiimines au cours de Toperation de pifesage. 

Les plateaux garnis, et toujours munis de leurs etiquettes identificatrices, 
poursuivent alors leur trajet au moyen d*un convoyeur 11 (flfeche F 4 ) vers le poste 4 

35 suivanL 
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II s'agit du poste de chargement de portions dans les barquettes C. A cette 
tSche sont affect£s des op^rateurs 0 4> qui ont h disposition des tables de travail appro- 
prices 40, sur lesquels ils peuvent deposer les plateaux B et y pr&ever les portions de 
viande. 

5 Leur tSche est de r£partir les portions de chaque plateau qui arrivent au 

poste 4 - de manifere al&toire - dans un ensemble de barquettes C. 

A titre indicatif, lacontenance des plateaux B est environ trente fois plus 
grande que celle des barquettes C. 

Dans le mode de realisation illustre, les portions de produits - par exemple 
10 z - d'un plateau arrivant au poste 4 vont 6tre r£parties par un op^rateur dans plusieurs 
series de quatre baiquettes C. 

Celles-ci sont placfes en position juxtaposdes (l'une derrifere l'autre), de 
manifere k former un train T de quatre barquettes contenant le meme produit z - en partie 
amont d'un convoyeur 12 
15 A ce poste se trouve un clavier reliS h 1'unite centrale, sur lequel l*op£- 

rateur qui a form£ un nouveau train de barquettes va taper une information relative k la 
cat^gorie de produits contenus par lesdites barquettes - en Toccurrence des portions z -. 
Cette information est saisie dans l'unit£ centrale. 

Le convoyeur 12 est par exemple un tapis 2t taquets travaillant pas-&-pas ; 
20 une fois que la saisie d'un nouveau train T a 6l6 faite, celui-ci est transport^ dans la zone 
aval du convoyeur (position en traits interrompus r£ferenc£e To sur la figure 1, flfcche 
F 5 ). 

Les postes suivants consistent en un poste d'impression 5 et un poste 
d'operculage 6. 

25 Un systfeme de transfert comprenant un bras manipulateur 13 permet, dans 

un premier temps de saisir le train To, puis le faire pi voter de 90° autour d'un axe vertical 
(flfcche F$) et enfin de le transferer longitudinalement dans la machine d'operculage 
(flfecheF 7 ). 

Le bras manipulateur 13 est pourvu de moyens de prehension appropries 
30 de type connu, pinces ou ventouses notamment 

Aprfcs pivotement k 90°, le train - reference Ti - va passer, lors de son 
transfert longitudinal (flfeche F7) & proximity du poste d'impression 5, qui est adapts pour 
imprimer sur chacune des barquettes une identification - par exemple sous la forme d'un 
code & barres - de la cat£gorie de viandes contenues dans les barquettes dudit train Ti . 
35 L' information sur la nature du produit contenu dans ce train est fournie & 

1'imprimante par 1'unite centrale, suite & la saisie operfe au poste 4 concernant ledit train. 
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L'impression est r£alis6e par exemple au moyen d'une imprimante k jet 
d'encre dont P operation est synchronise avec le passage des barquettes, Timpression du 
code k barres se faisant sur Tune des parois laterales de la barquette. 

De preference, le manipulates 13 est actionne par un moteur de type 
5 couramment designe par "Brushless", qui designe un moteur eiectrique k positionnement 
contrdie, sans balai, ce moteur etant associe k un terminal de programmation et d'exploi- 
tation ; ce type de motorisation permet un positionnement extrSmement precis du 
manipulateur dans ses positions de preifcvement et de depose du train de barquettes ; de 
plus, le mouvement est realise de manifere progressive, sans acceleration ni deceleration 
10 excessives, et correiativement sans deplacement par inertie des produits contenus dans les 
barquettes. 

Le poste 6 d'operculage est equipe d'une machine connue en soi, 
permettant de modifier Tatmosphfcre k Tinterieur des barquettes, en m6me temps qu'on 
les recouvre d'un film de fermeture en matifere plastique. 
15 II s'agit par exemple d'une machine ROSS 3320, apte k traiter de quatoize 

k vingt trains de quatre barquettes par minute. 

Comme autre machine, on peut citer les modules MULTI VAC T 500 ou 

CD 6000. 

De preference, la machine de modification d'atmosphfcre et d'operculage 
20 re^oit de l'ordinateur contrdlant Installation une information relative k la categorie (x, y 
ou z) des portions de viandes contenues dans le train de barquettes traitees. 

En effet, la nature et le volume de F atmosphere devant etre injectee dans 
les barquettes, afin d'en ameiiorer la conservation, depend de la categorie des viandes. 

L'atmosphfcre utilisee sera generalement du CO2. 
25 Au moyen d'un convoyeur approprie, comme symbolise par les flfeches 

Fg, le train de barquettes C ' venant d'gtre opercuie est transfer transversalement, hors 
du poste 6, pour Stre ensuite pris en charge par un convoyeur orthogonal 14, qui assure 
leur deplacement longitudinal, les barquettes etant disposees k la queue-leu-leu (flfeche 
F 9 ). 

30 Ce convoyeur transporte done des groupes successifs de quatre barquettes 

contenant des produits de mSme categorie. 

Le convoyeur 14 alimente un poste 7 de pesage et de marquage automati- 
que des barquettes, poste auquel est eventuellement affecte un operateur O7. 

La machine de pesage et d'etiquetage prevue au poste 7 est par exemple du 
35 type commercialise sous la denomination "DELFORD", reference 7000 HS 90, pouvant 
traiter "k la votee" jusqu'i 90 barquettes par minute. 
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L'appareil est £quip£ d'un lecteur des informations en code & banes 
apposles sur les barquettes par rimprimante 5, et qui indiquent la cat£gorie du produit 

Au poste 7 est imprim^e et collie sur la barquette une Etiquette "commer- 
ciale", indiquant les informations r^glementaires (en clair et en code & barres) li£es au 
5 produit, notamment sa nature, son poids, son prix au kilogramme et k la barquette, ses 
dates limites de vente et de consommation et le nom du fabricant. 

Les barquettes ainsi marquees sont £vacu£es du poste 7 au moyen d'un 
convoyeur 15, par exemple h tapis mobile, qui s*€tend le long d'une aire de reception 8. 

En quittant le poste 7 el les passent une h une devant un £quipement de 
10 lecture de codes & barres 9, par exemple du type commercialism sous la denomination 
"OMNISCAN", pour un code & barres de type "GENCOD". 

L'aire est compartiment£e par des cloisons disposes transversalement par 
rapport au convoyeur 15, et qui deiimitent des espaces 80 - ou cellules - aptes & recevoir 
les barquettes. 

1 5 La flfeche Fx 0 symbolise les d^placements des barquettes sur le convoyeur 

15. 

En vis-&-vis de Paire de stockage 8, de P autre c6t£ du convoyeur 15, se 
trouve un ensemble de v&ins pneumatiques & double effet 81 pourvu chacun d'un 
poussoir 810, apte & intercepter sdlectivement les barquettes transposes pour les 
20 repousser dans Tune des cellules 80, par mise en extension du v£rin. 

Lesdites cellules 80 possfedent de preference un fond tegftrement incline, 
pourvu de rouleaux d'appui months fous, permettant la descente par gravid des 
barquettes vers l'extr£mit£ oppos£e des cellules. 

Les difterents v^rins etant contr616s par P unite centrale et asservis & 
25 P information du lecteur 9, il est possible de former dans chacune des cellules 80 des 
regroupements - ou lots - de barquettes, en fonction d'un programme determine. 

II est notamment possible d'y regrouper des barquettes en fonction de leur 
poids, et/ou des produits qu'ils contiennent. II est ggalement possible d'y regrouper des 
barquettes contenant des produits difflrents, pour satisfaire & des commandes precises. 
30 L'une des cellules est affectde k la reception des barquettes non etiquettes, 

ou incorrectement marquees. 

Un op^rateur O s enlfeve les barquettes au fur et k mesure du remplissage 
des differentes cellules, pour les placer dans un bac (non representee 

La machine d'operculage, au lieu d'etre £quipde d'un systfcme d'injection 
35 de gaz protecteur & Pinterieur des barquettes, peut 6tre equipee d'un systfeme de dosage et 
d'injection d'une substance quelconque, par exemple d'une sauce si on a affaire au 
conditionnement de plats prepares. 
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A cet £gard il convient de pr£ciser que le terme "viandes" utilise dans la 
pr&ente description et dans les revendications doit Stre compris dans son sens le plus 
large, s'&endant en particulier k des viandes cuites et k des poissons ou produits 
alirnentaires voisins. 

5 Bien entendu, comme toute ligne de production automatis^e, l'installation 

est munie de systfcmes de contrdle, d'alarme et d'arrfits automatiques approprtes 

permettant un travail en toute s£curit& 

Un circuit de convoyage ad-hoc non repr&ent£ assure la fourniture de 

plateaux vides au poste 2 et leur Evacuation du poste 4 (aprfcs enlevement des portions) 
10 vers un poste de lavage, disinfection et s&hage, aprfes quoi ils sont recycles vers le poste 

2. 

De m§me, les bacs vides A sont enlevis du poste 2 pour 6tre transterfe k 
un poste de lavage. 

Enfin, le poste 4 est approvisionni en permanence en barquettes vides par 
15 des moyens approprife, automatiques ou manuels. 

Le nombre de barquettes constitutives d'un mSme train n'est pas 
n&essairement de quatre, ce nombre 6tant simplement donn€ k litre d'exemple. 
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9 

REVENDICATIONS 

1. Installation automatic de conditionnement de portions de viandes de 
meme categorie dans des barquettes (C) k partir de pifeces de viandes de differentes 
categories r^parties dans des bacs (A), caractdris6e par le fait qu'elle comprend, places k 
la suite les uns des autres : 

5 a) un poste ( 1) d'entrde et de pesage des bacs (A) ; 

b) un poste (2) de pi&£age manuel, dans lequel des op^rateurs se saisissent 

de fa?on al&toire d ? un bac (A) et d&oupent les pieces (X, Y, Z) contenues dans celui-ci 

de maniere k les subdiviser en portions (x, y, z), qu'ils deposent dans des plateaux (B) 

chaque plateau ne recevant que des portions de m6me cate gone ; 
10 c) un poste (3) de contrOle, de pesage, et d'identification du contenu de 

chaque plateau (B) ; 

d) un poste (4) de chargement des barquettes (C), dans lequel des 
op£rateurs se saisissent de fa$on al&toire d'un plateau (B) et en rlpartissent le contenu 
dans un nombre determine (n) de barquettes (C) disposes k la queue-leu-leu, designees 

15 "train de banquettes" (T) ; 

e) un poste d'impression (5), apte k apposer sur chaque barquette (C) du 
train (T) une marque identificatrice de la categorie de viande qu'elle contient ; 

0 un poste d'operculage automatique (6), dans lequel un film plastique est 
simultan&nent depose sur chacune des barquettes (C) du train (T) ; 
20 g) un poste automatique (7) de pesage et d'etiquetage des barquettes 

opercuiees (C) ; 

h) un poste (8) de reception des barquettes etiquettes ; 

i) des moyens de convoyage (10, 11, 12, 13, 14, 15) aptes k assurer le 
transfert individuel des plateaux (B) du poste de pipage (2) au poste de chargement (4), 

25 le transfert d'un train (T) de barquettes (C) du poste de chargement (4) au poste 
d'operculage (6), et le transfert individuel des barquettes opercuiees (C) du poste 
d'operculage (6) au poste de reception (8). 

2 . Installation selon la revendication 1, caracterisee par le fait que le poste 
de reception (8) comprend des moyens automatiques (80, 81) pour trier les barquettes et 

30 pour les regrouper en lots. 

3 . Installation selon la revendication 1 ou 2, caracterisee par le fait que le 
poste d'operculage (6) comporte des moyens pour injecter une substance k Finterieur des 
barquettes (C). 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee par le fait que ladite 
35 substance est une atmosphere protectrice, apte k ameiiorer la conservation des viandes. 
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